® BUNDESREPUBLiK ® Of f Giilegu ngssclTrif t 

DEUTSCHLAND ^ 19503951 A1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 

tAnmeldetag: 
Offenlegungstag: 



19503951.3 

7. 2,95 

8. 8.96 



® lnt.Cl«: 

B41M 1/10 

8 41 F 19/00 



s 

in 
0» 



lU 
Q 



® Anmelder: 

MAN Roland Druckmaschinen AG, 63075 Offenbach, 
DE 



Erfinder: 

Welchmann, Armin, Dipl.-Phys., 86438 Kissing, DE; 
Franz- Burgholz, Amim, DipL-Phys., 86159 Augsburg, 
DE; Stamme, Rainer, Dipl.-lng„ 86179 Augsburg, DE; 
Schiller. Andreas, 86416 Mering, DE; FIcischmann, 
Hans, Dipl.-lng., 86165 Augsburg, DE 

Entgegenhaltungen: 

DE 38 37 941 C2 

DE 37 39 829 A1 

DE-OS 27 48 062 

EP 03 10 798 A2 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Verf ahren und Vorrichtung fur den Tiefdruck 

@ Ein Verfahren fur dan Tiefdruck mlttela einer losch- und 
wiedervenvendbaren Tiefdruckform geht von einer Tiof- 
druckrohform mit einem mindestens auf die maximal zu 
Qbertragende Farbmenge ausgelegten Grundraster aus. Die 
Vertiefungen des Grundrasters derTiefdruckrohform werden 
mitteis elner verflussigbaren Substanz durch eine Antrags- 
einrichtung gleichmSaig befQIlt dann bildmaSJg Material 
dureh thermlsehe Energieeinwirkung einer Bildpunkt-uber- 
tragungseinrichtung aus den Vertiefungen abgetragen. Dar- 
aufhin wird die Druckform mitteis oines Einfarbesystems 
eingef§rbt und schlie&lich nach dam Druckvorgang wieder 
zur Tiafdruckrohform regeneriert. wobei die Vertiefungen 
des Grundrasters wieder gleichmSSig befuUt werden. 



in 

CO 

in 



UJ 

O 



Die falgenden Angaben sind dan vom Anmelder eingeraichten Untarlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 06.96 602 032/511 



15/27 



DE 195 

Beschreibung 

Die Erfindimg betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung fOr den Tiefdruck mittels einer losch- und wie- 
derverwendbaren Tiefdnickform, ausgehend von einer 
Tiefdnickrohform mit einem mindestens auf die maxi* 
mal zu flbertragende Farbmenge ausgelegten Gnindra- 
ster. 

Der Tiefdruck bezeichnet ein Druckverfahren mit 
Druckelementen. die gegenflber der Fonnoberfl&che 
tiefergelegt sind. Nach dem voUstilndigen EinfErben der 
Druckform wird die Oberfliche von der Dnickfarbe 
befreit Diese bleibt nur in den vertieften SteUen zurQck- 
Als Druckform dienen z- B. verkupferte Stahlzylinder, 
auf Spannkeme aufgeschobene Hohlzylinder oder in 
manchen F&llen auf Zyiinder aufgespannte Kupferble- 
che. 

Die Art der Einf2rbung und das Blankrakein der 
Formoberfladie gestatten keinen reinen FlSchendruck. 
Die ganze Zeichnung muB in linien, Punkte oder Ra- 
sterelemente aufgelSst wcrdea Wegen der unterschied- 
lichen Hefe und GrSBe der einzelnen Druckelemente 
f ass en diese mehr oder weniger Dnickfarbe, der Ab- 
druck weist infolge dessen an den verschiedenen Bild- 
. stellen unterschiedliche Farbkraft auf. 

Verschiedene Arbeitsmethoden zur Herstellung einer 
Tiefdruckform werden heute angewendet. So bestelit 
bei den tiefenvariablen Verfahren das Atzprinzip in der 
langsamen Diffusion konzentrierter Eisenchloridi6sun- 
gen durch eine Pigmentgelatineschicht Die Pigmentko- 
pie auf der Kupferdruckform besteht aus einem gehar- 
teten Gelatinerelief, das den Tonabstufungen der Dia- 
positive entspricht Die Gravierverfahren zeichnen sich 
aus durch zeilenweises Abtastcn von Bild imd Text mit 
Photozellen und gleichzeitiges Gravieren der Druck- 
form mit Gravierkdpfen. Besonders hervorzuheben ist 
dabei das Einbringen von Vertiefungen in die Kupfer- 
schicht der Druckform mittels eines bochenergetischen 
Elektronenstrahls, der in Yakuum auf die Rohform ge- 
lenkt wird und dort bildmUBig Material abtragt Die so 
gravierte Druckform ist dabei mit tiefen- und flUchenva- 
riablen Rastem versehbar. 

Auch mittels eines bochenergetischen Laserstrahls 
kdnnen Vertiefungen eingebracht werden, wobei zu be- 
achten ist, daB geeignete MaBnahmen getroffen werden 
mOssen, um die Einkopplung der Laserenergie in das 
Substrat sicherzustellen, da gerade Kupfer einen Laser- 
strahl ohne spezielle Vorbehandlung zum grdBten Teil 
reflektiert 

Desweiteren ist aus der DE-OS 27 48 062 ein Verfah- 
ren zur Herstellung einer gravierten Druckform be- 
kannt, bei dem erst eine Hefdruckrohform bereitgestellt 
wird, indem die glatte OberflSche gleichmaBig mit Ver- 
tiefungen der gleichen Tiefe und GrdBe versehen wird, 
dann die gravierte Oberfiache mit einer lichtempfmdli- 
chen Masse so Qberdeckt wird, daB slmtliche Vertiefun- 
gen ausgefuUt sind. Darauf wird die Rohform mit dem 
gewQnsditen Bild photographisch belichtet, so dafi die 
belichteten Bereiche polymerisierea man die unbelich- 
teten Anteile auswaschen kann und sich dadurch eine 
Bilddifferenzierung ergibt 

Allgemein laBt sich feststellen, daB fur alle Tiefdruck- 
verfahren gilt: Bildstellen der Druckform liegen tiefer 
als NichtbildsteUen. Insbesondere beim Rakeltiefdnick 
bildet das Rastemetz gleichmaBig hohe Stege, die Bild- 
stellen begrenzen und eine Auflageflache fur die Rakel 
bilden. FUr jeden Druckauftrag ist ein spezieller Satz 
von Druckformzylindem (je Dnickfarbe ein Druck- 
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formzylinder mit eine^Rsprechenden Anzahl von 
Dnickseiten) erforderlich. Diese Zyiinder werden jc 
nach Druckforraat in dem erforderlichen Zylinderum- 
fang hergestellt Beim Einrichten der Tiefdruck- oder 

5 Rotationsdruckmaschine sind die entsprechenden 
Druckformzylinder auszuwechseln. Ein solcher Zyiinder 
z. B. in einer Breite von 200 cm wiegt heute etwa 800 kg. 
Da eben die bisher beschriebenen Verfahren nur auBer- 
halb der Dnickmaschine durchfOhrbar sind, ist dazu ein 

10 hoher mechanischer Aufwand erforderlich. Zusitzlich 
beinhaltet jedes dieser Herstellungsverfahren Schritte 
wie Galvanisieren oder Beschichten. Belichten und Ent- 
wickeln, die ausschlieBen, daB die gleiche Druckform 
ohne weitreichende, insbesondere chemische Behand- 

15 lung wiederverwendet werden kann. Auflerdem erfolgt 
meist nach der bildmaBigen Atzung oder Gravur, also 
einem Materialabtrag, ein Verchromen zur Erhdhung 
der Standzeit 
Soil die Druckform fOr die WiederholauftrSge gela- 

20 gert werden, ist in der Regel der Platz fOr den ganzen 
Zyiinder bereitzustellen. Die Druckformherstellung ist 
zudem, insbesondere wenn galvanische Schritte ndtig 
sind, sehr aufwendig und damit teuer. Die entstehenden 
giftigen Schiamme sind uberdies dkologisch bedenklich. 

25 Dem gegenuber offenbart die DE 38 37 941 C2 ein 
Verfahren zur Herstellung einer Tiefdruckform, durch 
das die Bebilderung unmittelbar in der Druckmaschine 
erfolgen kann» auBerdem die Bebilderung der Tief- 
druckform in der Druckmaschine geldscht und fOr. eine 

30 neue Bebilderung wieder vorbereitet werden kann. Es 
wird ebenfalls eine Hefdruckrohform mit einem minde- 
stens auf die maximal zu ubertragende Farbmenge aus- 
gelegten Grundraster hergestellt In der Druckmaschine 
wird nun aus einer DQse der BUdpunkt-Obertragimgs- 

35 eiiiheit oder durch bildkorreliertes EinbUgeln eine der 
Bildinformation umgekehrt proportionale Menge einer 
thermoplastischen Substanz in die Vertiefimg einge- 
bracht, um das Sch5pfvolimieo der Vertiefungen zu ver- 
ringem. Das heiBt, zur Bebilderung einer Tiefdruckroh- 

40 form wird im Gegensatz zu den anderen Verfahren bild- 
maBig Material aufgebracht In der Druckmaschine 
kann dann nach dem Druckauftrag die thermoplastische 
Substanz mittels einer Warmequelle verfltlssigt und mit- 
tels einer Wisch- und/oder Ausblas- bzw. Absaugein- 

45 richtung vom Druckformzylinder wieder entfemt wer- 
den. 

Der bildm^ige Materialauftrag birgt jedoch Proble- 
me for die Posidonsgenauigkeit der Bebilderung. Es ist 
nicht ohne weiteres mdglich. Material, das auf den Ste- 

50 gen abgelegt wird, vollstindig m die Vertiefungen zu 
bringen. Die vollstandige Einbringung ist jedoch not- 
wendig, damit das gesamte ubertragene Material auch 
in gewilnschter Weise zur Verringerung des Schopfvo- 
lumens der Vertiefungen beitr&gt 

55 Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung fur den Tiefdruck zu 
entwickeln, wodurch die Tiefdruckform preisgunstig 
und auch <^ekt in der Druckmaschine herstellbar ist 
und die Positionsgenauigkeit der Bebilderung verbes- 

60 sertist 

Diese Aufgabe wird durch die Verfahrensschritte des 
Anspnichs 1 und der Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 22 gclost 

Dadurch daB der Zyklus der kennzeichnenden Ver- 
es fahrensschritte wiederholt durchlaufen werden kann, 
entf allt e'me Lagerhaltung von Tiefdruckformen. 

Ein weiterer besonderer Vorteil des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens und der Vorrichtung zur Durchfiihning 
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des Verfahrens besteht darin. dafl der Tiefdruckroh- 
formverschleiB kompensiert wird. wcil die maximale Be- 
bilderungstiefe in der angetragenen Substanz auf der 
Tiefdruckform deutlich geringer ist, als die ursprQngli- 
che Tiefe der Vertiefungen der vorstrukturierten Roh- 
form. Wird nSmlich die Tiefe der VertiefungeQ durch 
Abnutzungen der Stege geringer. ist trotzdem die maxi- 
male BebUderungstiefe lange erreichbar. In vorteilhaf- 
ter Weise sind deshalb auch die Stege der Rohform 
mdgUchst senkrecht zur Oberfladie der Tiefdruckform 
verlaufend ausgefflhrt 

Vorteilhafte Ausgestaltimg sind den Unteransprii- 
chen zu entnehmen. 

Nachfolgend sind bevorzugte AusfOhnmgsbeispiele, 
bzw. Varianten der Erfindung anhand der Zeichnung 
erkiart Es zeigt stark scliematisiert: 

Fig. 1 den prinzipiellen Aufbau zur DurchfQhrung der 
erfindungsgemaBenVerfahrensschritte, 

Fig. 2 eine Detailansicht der Oberfladie einer ver- 
wendeten Tiefdruckrohform, 

Fig. 3 einc bildmaBige Ablation der verflOssigbaren 
Substanz von der Oberflache einer Tiefdruckform in 
Abh&ngigkeit einer vorgegebencn Laserstrahlintensitat 
pro Schreibzeile, 

Fig, 4 ein Ausfflhningsbeispiel «ner erfindungsgemft- 
Ben Vorrichtung, 

Fig. 5 eine Antragsvorrichtung, 

Fig. 6 eine Bildpunkt-Obertragungseinrichtung zur 
bildmaBigen Ablation durch Ansaugen, 

Fig. 7 den Aufbau eines Mikrospiegdarrays fiir eine 
BUdpunkt-Obertragungseinrichtung zur bildmaBigen 
Ablation, 

Fig. 8 und 9 eine Anordnung zur bildmaBigen Abla- 
tion gemafl Fig. 7. 

Die Bebilderung der Rohform 1 kann also mit dem 
erfindungsgemaBen Vcrfahren und der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung unmittelbar in der Druckmaschine 
erfolgen. Die bebilderte Tiefdruckform kann auch in 
einfacfaer Weise in der Druckmaschine geldscht und ffir 
eine neue Bebilderung vorbcreitetwerden. 

Wie Fig. 1 zeigt, wird eine vorstrukturierte Tlefdruck- 
rohform 1 mit einem mindestens auf die maximal zu 
Qbertragende Farbmenge ausgelegten Grundraster in 
einem ersten Schritt mittels einer verflussigbaren Sub- 
stanz durch eine Antragseinrichtung befOllt 2 Als Sub- 
stanz ftir die BefOllung kann beispielsweise ein thermo- 
plastischer Kunststoff oder ein Wachs verwendet wer- 
den. Im wesentlidien ist dann die Oberflache der Tief- 
druckform glatt Danacfa wird die eingefOUte Substanz 
durch thermische Energieeinwirkung einer Bildpunkt- 
tJbertragungseinrichtung bildmaBig aus den Vertiefun- 
gen abgetragen 3. Nun kann die Tiefdruckform mittels 
eines Einffirbesystems eingefarbt werden 4, so daB auf 
einen Bedruckstoff 5 im Tiefdruck gedruckt werden 
kann 6. 

Nach dem Druckvorgang 6 wird die Oberflache der 
Tiefdruckform wieder regeneriert, indem diese von 
Farbresten gereinigt 7, die verflfissigbare Substanz be- 
vorzugt voUstandig aus den vorstruktiuierten Vertie- 
fungen herausgelSst 8 und die Vertiefungen wieder 
gleichmaBig befiillt werden. Das Herausiasen der ver- 
ntissigten Substanz aus den vorstrukturierten Vertie- 
fungen kann mittels einer Warmequelle und/oder Aus- 
bias- bzw. Absaugeinrichtung erfolgen. 

Fig. 2 zeigt eine vorstrukturierte Tiefdruckrohform 1 
auf einem Zylinder 10 mit Stegen 9, die sich schrauben- 
fdrmig mit einem definierten Winkel um deren zylinder- 
fdrmige Oberflache winden. Die Stege 9 haben vorzugs- 



weise einen Abstand voneinander, der dem Abstand 
heutiger Tlefdruckraster entspricht FUr ein 80er-Raster 
ware dies 125 pm. Der Abstand kann aber auch wesent- 
lich grdBer sein, solange die Stege 9 das Rakd noch 
5 sicher fuhren, ohne daB das Rakel erne erkennbare 
Durchbiegung zeigt und ohne daB dies zu einem liber- 
hahten VerschleiB der Stege 9 fiihrt Die Tiefdruckroh- 
form 1 ist in der Regel mindestens an den Stegoberfia- 
chen verschleiBfest, 2. R mit Chrom oder Titanoxid ver- 
10 gQtet oder ist inharent sehr hart, da aus Keramik, und/ 
Oder ist mit dner de&iierten Rauhigkeit versehen, damit 
die Rakel im Druck auf einem defmierten FlQsdgkeits- 
filmgleitet 

Nachdem die Vertiefungen zwischen den Stegen 9 

15 der Tiefdruckrohform 1 mit der verflflssigten Substanz 
in Form eines Thermoplasts aufgeftUlt wurden, kann 
dann gemaB der Fig. 3 durch thermische Energieeinwir- 
kung mittels einer Bildpunkt-Obertragungseinrichtung, 
insbesondere mittels eines Lasers 21, analog einem Au- 

20 Bentrommelbelichter, die Tiefdruckform 20 bildmiflig 
freigebrannt werden, Vorzugsweise werden NdYAG- 
oder NDYLF-Laser verwendet, die fiber einen akusto- 
optischen Modulator in mehreren Intensitatsstufen 23 
geschaltet werden. Ober eine Glasfaseroptik kann der 

25 Laserstrahl 22 zur Tiefdruckrohform 1 gefUhrt und auf 
diese fokussiert werdea Es wird darauf geachtet, dafl 
vorzugsweise eine NapfchengrSBe von mehr ais etwa 
2/10 mm nicht uberschritten wird. Das heiBt die bildma- 
Bige Ablation 3 erzeugt spatestens nach etwa dieser 

30 Strecke einen Steg, der nicht dazu dient, eine Farbrakel 
zu fiihren, sondem um beim Druck die Entleerung des 
Napfchens von der Farbe zu erzwingen. Insbesondere 
k5nnen also Fiachen (Pixd) adressiert werden, die klei- 
ner sind, als ein dgentliches Tiefdrucknapfchen, so daB 

35 ein Napfchen jeweiis aus einer Mehrzahl von Hxein 
erzeugt wird. 

Desweiteren kann die bildmaBige Ablation 3 dadurch 
unterstfitzt werden, dafl die beffillte Tiefdruckrohform 1 
in schnelle Rotation versetzt wird, derart, daB eih Teil 
40 des abzutragenden Materials dabei verdampft und ein 
Teil abgeschleudert wird 

Als vorteilhafte Variante ist die Tiefdruckrohform 1 
nicht als VoUzylinder ausgeffihrt, sondern in Schiditen 
aufgebaut, um eine geringe Warmekapazitat zu erzie- 
45 len. So ist zwischen der Oberflachenschicht von einigen 
Zehntel mm Dicke, welche das Grundraster der Tief- 
druckrohform 1 tragt und einem Basiszylinder eine wSr- 
meisolierende Schicht, z. B. aus glasfaserverstarktem 
Kohlenstof f vorgesehen. Der ffir die verflQssigbare Sub- 
so stanz verwendete Thermoplast kann auch ein Harz, ein 
synthetisches oder natflriiclies Waciis sein. 

Fig. 4 zeigt ein bevorzugtes AusfQhrungsbeispiel ei- 
ner Vorrichtung zum Durchf Qhren des erHndungsgema- 
BenVerfahrens. 
55 Innerhalb einer Tiefdruckmaschine ist eine Einrich- 
tung 11 zum Antragen einer verflOssigbaren Substanz 
unmittelbar an einen Tiefdruckformzylinder 10, der die 
Tiefdruckrohform 1 tragt, anstellbar angeordnet Eine 
bevorzugte AusfQhning dieser Einrichtung 11 ist in 
60 Fig. 5 verdeutUcht. Diese umfaBt einen zur Oberflache 
der Tiefdruckrohform 1 hin offenen Kasten tla mit ein- 
gdegten Heizpatronen lib. Die Einrichtung 11 wird 
beheizt und enthait den geschmolzenen Thermoplast 
lie, der als Granulat ein- bzw. nachfOllbar ist Die 
65 Schmelze 1 ic wird durch Schwerkraft und Kapillarwir- 
kung an die Oberflache der Tiefdruckrohform 1 gefdr- 
dert und dringt in die Vertiefungen des Grundrasters 
ein. Die Schwerkraft kann hierbei auch durch Luf tdruck 
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Oder hydraulischen Druck mittels einer Pumpe ersetzt 
werden. Durch den schmalen Spalt zwischen der Tief- 
dnickrohform 1 und der Antragseinrichtung 11 wirkt 
eine kapillar- und hydrodynamische Kraft die genau die 
Menge an Substanz fdrdert, die zum AuffQUen benotigt 
wird. 

Ene konstniktive Variantc dieses Ausfilhningsbei- 
spiels besteht darin, daB fflr die Einrichtung 11 zwei 
Formleisten lid, lie (Fig. 5) vorgesehen sind, und zwar 
eine (lie) davon, gesehen in Rotationsrichtung des Tief- 
dnickformzylinders 10, vor, die andere (lid) nach dem 
schmalen Spalt zwischen der Tiefdruckform 1 und der 
Antragseinrichtung 11. Die Formleiste lid nach dem 
Spalt ist formschlfissig durch eine genaue FOhrung oder 
durch Statzbacken gegen den Zylinder 10 in sehr gerin- 
gem Abstand (wenige 1/100 mm) gehalten und zur En- 
stellung der Viskositat des Fullmaterials beheizbar aus- 
gefOhrt, so daB die hydrodynamischen Krafte gut wirk- 
sam sind und eine vollstandige FuUung der Vertiefungen 
des Grundrasters gewahrleistet ist AuBerdem ist die 
hintere Kante dieser Leiste lid scharf ausgefuhrt, um 
den sauberen AbriB des FQllmaterials aus dem Spalt 
sicherzustellen. Die vordere Formleiste lie ist gegen 
den Zylinder 10 m grdBerem Abstand (einige 1/100 mm 
bis wenige 1/10 mm) gehalten, so daB der dadurch grd- 
Ber werdende Spalt zwar mit Material befiiUt ist, die 
hydrodynamischen Krafte jedoch wesentlich wemger 
stark wirken. Die eigentliche Befullung, die un Bereich 
der Formleiste lid stattfindet, wird dadurch und insbe- 
sondere durch Erwarmung und Vorbefullung der wSr- 
meisolierten Druckrohformoberflache vorbereitet 

Die verflQssigbare Substanz lie kann im erwarmten 
Zustand auch im Obermafi auf die Tiefdnickrohform 1 
aufgetragen werden. Dann wird eben nach dem Erkal- 
ten der OberschOssige Anteil mittels einer an- tmd ab- 
stellbaren Rakel 12 von der Tiefdnickrohform 1 abge- 
zogen, das heiBt abgerakelt imd/oder abpoliert Die Ra- 
kel 12 kann hierbei changieren. Vorzugsweise wird nach 
dem Erkalten des Thermoplasts die Oberfiache der Tief- 
dnickrohform 1 im befCllten Zustand nachpoliert, um 
die Rauhigkeit der OberflSche definiert einzustellen. 

Nach der bildmaBigen Ablation 3 der befOllten Tief- 
druckrohform 1 kann die Tiefdruckform mittels eines 
Einfarbesystems 13 eingefarbt werdea Bevorzugt wird 
hierzu eine Kammerrakel verwendet. da diese weniger 
Platz am Zylinderumfang bendtigt als ein herk5mmfi- 
ches Einfarbesystem und sie wahrend der anderen Ver- 
f ahrensschritte einfach vom Tiefdruckzylinder 10 abge- 
fahren werden kann. Wahrend des Einfarbens sind 
selbstverstfindllch die Antragsvorrichtungen 1 1, die Ra- 
kel 12 und die Bildpunkt-Obertragungseinheit (z. B. der 
Laser 21) und andere Apparaturen vom Tiefdruckzylin- 
der 10 abstellbar, um diese vor der Farbc und den Farb- 
nebeln zu schfltzen. 

Nun kann wie in Fig. 4 gegen einen Gegendruckzylin- 
der 14 im Tiefdruck. vorzugsweise aber im indirekten 
Tiefdruck auf einen Bedruckstoff 5 gedruckt werden. Im 
indirekten Tiefdruck wird nicht vom Druckformzylinder 
direkt aufs Papier gedruckt sondem zwischen dem 
Druckformzylinder und dem Papier befindet sich eine 
mit einer glatten Gummioberfiache belegte Walze. Die- 
se dient eben als Zwischentrager und entkpppelt so den 
Druckformzylinder vom Bedruckstoff. Im konventionel- 
len direkten Tiefdruck rollen im Druckspalt zwischen 
Druckformzylinder und Bedruckstoff zwei harte Mate- 
riaiien aufeinander ab, wobei das eine, der Bedruckstoff, 
zusatzlich eine abrasive Wirkung hat. Um dem entge- 
genzuwirken sind harte Materialien fflr die Druckform 
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erforderlich. Im indirektelHiefdruck ist der eine Druck- 
spalt eben durch zwei ersetzt, wobei jedesmal hart auf 
weich aufeinander abroUt Zudem kommt der Druck- 
formzylinder mit dem abrasiven Medium Papier nicht 
mehr direkt in Beriihrung. Dies erlaubt die Verwendung 
von wesentlich weicheren Materialien ohne die Stand- 
zeit der Materialien zu reduzierea Die Rakel, das ande- 
re verschleiBende Teil am Druckformzylinder, wird 
durch die Stege aus hartem Material gefhhrt, beriihrt 
das weichere zur thermischen Ablation geeignete Fflll- 
material also ebenfalls nicht Durch diese MaBnahme 
wird also zusatzlich die Standzeit einer erfindungsge- 
mafi hergestellten Tiefdruckform exiieblich verbessert 

Nach dem Druckvorgang der benOtigten Auflage 
vnrd die Tiefdruckform mittels einer Regenerationsein- 
richtung 15, vorzugsweise in Form einer Ultraschallrei- 
nigungsanlage, die ebenfalls als ein an- und abstellbares 
System ahnlich einer Kammerrakel ausgefOhrt ist, von 
Farbresten gereinigt und die verflQssigbare Substanz 
aus den Vertiefungen des Grundrasters der Tiefdnick- 
rohform 1 entfemt, so daB der Zyklus (BefGllen 2, bild- 
maBige Ablation 3, Einf arbung 4, Drucken 6^ Regenera- 
tion 7, 8) von neuem beginnen kann. 

Die Ultraschallremigungsanlage ist auf mmdestens 
zwei verschiedenen Levels faetreibbar, wobei ein Level 
mit niedriger Schallenergie und/oder mit einer FlQssig- 
keit, die nur die Farbe lost, zur Entfernung der verblie- 
benen Farben dient und die weiteren Levels mit ent- 
sprechend hSheren Schalldriicken und/oder anderen 
Reinigungsagentien zur teilweisen bis vollstandigen 
Entfernung des Fullmaterials dienen. 

Ein weiterer wichtiger Vorteil der Erfmdung ist in der 
gegenQber dem herkdmmlichen Tiefdruck deutiich ver- 
besserten Qualitat, insbesondere der Textwiedergabe, 
zu sehen. Dies wird dadurch erreicht, daB die Schreib- 
aufldsung fQr die Bebildenmg deudich unter dem Ab- 
stand zweier Stege, z. B. bei 500 Linien pro cm, Uegt 
Damit kann Text mit dieser hohen AuflOsung gerastert 
werden und es sind wesentlich scharfere Buchstaben- 
kanten zu erreichen, als im herkommlichen Tiefdruck. 
Allgemein werden etwa 400 Linien pro cm als unter e 
Grenze zu guter Textreproduktion angegebea Die her- 
kdmmliche Tiefdruckformcrstellung hat eine AuflSsung 
von maximal 120 Linien pro cm und muB deshalb schar- 
fe Kanten mit mehr oder wemger kleinen Punkten, im- 
terbrochen durch Stege, amulieren. weshalb Tiefdruck- 
schrift immer den sogenannten Sagezahneffekt auf- 
weist 

Um die gleiche Anzahi von Graustufen im BOd wie 
der Tiefdruck zu erreichen, der jeden Punkt in bis zu 200 
Hefenstufen variert, muB ein binarer, d. h. fiachenvaria- 
bel arbeitender BeUchter mindestens 1000 Linien pro 
cm schreiben kdnnen. Die vorliegende Erfmdung bevor- 
zugt nun. obwohl (Uese binSre Schreibweise prinzipiell 
ebenfalls geeignet ist, eine Miscfaform aus flSchenvari- 
abler und herkdmmlicher, dh. tiefenvariabler Tief- 
druckrasterung, dem sogenannten hybriden Raster. Die- 
ses Raster wird mit z. B. 500 Linien pro cm geschrieben. 
Jeder Punkt kann hier jedoch in mehrerenTiefen gestuft 
werden- Werden beispielsweise bei 500 Linien pro cm 
Schreibauflosung fUnf verschiedenen Tiefen (0%, 25%, 
50%, 75% und 100%) verwendet, wird die gleiche Halb- 
tonqualitat erreicht, wie mit einer SchreibauflOsung von 
1000 Linien pro cm und nur zwei Hefen (0 tmd 100%) 
oder einer Schreibaufldsung von 100 Unien pro cm und 
101 unterscheidbaren Tiefen. Werden z. B. 10 verschie- 
dene Tiefen verwendet, entspricht dies dem Informa- 
tionsgehalt nach 250 Graustufen bei 100 Unien pro cm. 



DE 195 03 951 Ai 



.8 



Die Umrcchnung der vorliegendcn DichteinforraatLon, 
die typischer Weise mit einer Aunosung von 256 Stufen 
vorliegt, in die Muster der hybriden Rasterung/die pro 
Schreibpunkt deutlich weniger als 256 Stufen, typischer 
Weise etwa 10 aufweist. erfolgt fiber die m der Druck- 
vorstufe bekannten Techniken der ''Errordiffusiou", des 
Dithems oder der stochastischen Rasterung. Alle diese 
Verf ahren werden nonnalerweise nur fOr binSre Raste- 
rung venvendet. sind jedoch auf mehr als zwei Schwel- 
len erweiterbar. Insbesondere kann ein Bildpbcel in ei- 
ner Anzahl von Stufen verschiedener Tiefen ablatiert 
werden. die zwischen 2 und 256 liegL 

Um die nCtige Maximaitiefe der Vertiefungen zu re- 
duaeren. die beim herkCmmlichen Tiefdruck zwischen 
20 Jim und 40 |im liegt, werden hochpigmentierte, insbe- 
sondere wasserbasierte Farben verwendet Die Vorteile 
dieser Reduktion liegen in der geringeren Bebildenmgs- 
leistung, die notig ist, um einc vorgegebene Farbdichte 
2u erreichen und dem geringen Wasseremtrag in das 
Papier, das dieTrocknung erheblich beschleunigt. 

Der TiedruckrohformverschJeiB ist dadurch kompen- 
sierbar, daB die maximale Bebilderungstief e deutlich ge- 
ringer ist als die Tiefe der Vertiefungen in der vorstruk- 
turierten Tiefdruckrohform. Wird nun die Tiefe der Ver- 
tiefungen durch Abnutzung der Stege geringer. ist 
trotzdem die maximale Bebilderungstiefe noch lange 
erreichbar. Die Stege sind hierzu mit mOglichst senk- 
rechten Wflnden zu gestalten. Eine VerschmJQerung der 
Vertiefungen durch zunehmende Stegdicke kann ver- 
fahrenstechmsdi bei der Belichtung kompensiert wer- 
den, indem die Volumenkennlinie von Zeit zu Zeit er- 
mittelt und entsprechend kompensiert wird. 

Verschiedene, vorteilhafte Varianten von erfindungs- 
gemifien MaBnahmen sind denkbar. So kann anstattder 
beschriebenen Tiefdruckrohform mit spiralfSnnig ange- 
brachten Stegen auch eine Rohform mit regelmaBig an- 
geordneten Vertiefungen verwendet werden, wie sie 
ahnlich bei der herkSmmlichen Formerstellung verwen- 
det werden. Die GrdBc der Vertiefungen kann variieren 
von den heute verwendeten Fdnrastem mit ZellgrSBen 
ab 80 ^ra bis bin zu von der Fiache her sehr groBen 
Vertiefungen mit z. B, 1 mm Zellgr5Be oder mehr. Die 
Form kann anstatt regelmaBig verteilter Vertiefungen 
stochastisch verteilte Vertiefungen aufweisen, um der 
Gefahr der Moire ebildung, insbesondere im Mehrfar- 
bendruck, entgegenzuwirken. Die Zufallsveneilung 
kann z. B. fiber die Belichtung der f Or eine konventionel- 
le Atzung verwendeten Gelatine anstatt mit einem 
Kreuzraster mit aus kohfirenten 1-aserlicht erzeugten 
Speckles hergestellt werden. Als Ffillmaterial wird dabel 
vorzugsweise ein mit 5% RuB versetztes Wachs ver- 
wendet 

Die Regeneration der Tiefdruckform kann auch mit 
Hochdruckwasser durchgeffihrt werden. Hierzu wird ei- 
ne Anordnung verwendet, wie sie beispielsweise bereits 
durch die EP 9 310 798 offengelegt wurde, Eine solche 
Anordnung besteht aus einer doppelwandigen Kammer, 
die zur Tiefdruckform bin offen und mittels fiber die 
Form gef fihrten Dichtungen gegenflber der Umgebung 
abgeschottet isl Die innere Zelle beinhaltet Dflsen, fiber 
die das Wasser mit hohen Druck auf die Oberflache der 
Tiefdruckform gesprflht wird. Aus dem ummantelten 
auBeren Kammerbereich wird abgesaugt, so daB insbe- 
sondere aus dem schon gereinigten Bereich die FlUssig- 
keit abgezogen wird und die Tiefdruckform nach der 
Behandlimg sauber imd trocken ist, 

Der Hochdruckreiniger kann auf mindestens zwci 
verschiedenen Levels arbeiten, wobei ein Level mit 



niedrigem Flussigkeitsdruck und/oder -temperatur im 
Wesentlichen zur Entfernung der verbliebenen Farben 
dient und die weiteren Levels mit entsprechend hdhe- 
rem Flflssigkeitsdruck und/oder -temperatur zur teil- 
5 weisen bis vollstSndigen Entfernung des Ffillmaterials 
dienen. 

Je nach dem ob eine Grundreinigtmg oder eine Zwi- 
schenreinigung durchgeffihrt werden soil, werden ver- 
schiedene Druck- und Temperaturparameter zur An- 
10 wendung gebracht. Soli eine Reinigung nur von anhaf- 
tenden ScSmutz- und Farbresten erfolgen, wird mit re- 
lativ niedriger Temperatur im Bereich unter 50' C tind 
geringen Druck von wenigen bar bearbdtet Soil cine 
Grundreinigung durchgeffihrt werden, werden Tempe- 
15 raturen im Bereich der Erweichungs- bzw. Schmelztem- 
peratur und Drficken im Bereich von 30 bar verwendet 
Dem Remigungswasser kSnnen Agentien wie Tenside 
und Partikel zur Verbesserung der Wirksamkeit beige- 
gebenwerden. 

20 Die BefuUung der Vertiefungen der Tiefdruckroh- 
form kann auch fiber eine Antragswalze erfolgen, die 
aus einem Materialreservoir sch6pft und die bevorzugt 
gegenlSufig zur Tiefdruckformzylinderdrehung rotiert 
Nach dem Antrag wird abgerakelt. Der Winkel der Ra- 
25 kel ist dabei bevorzugt deutlich negativ, d. h. die Rakel 
schneidet wie ein Messer. Insbesondere kann die Rakel 
auch geheizt sein. Auch die Tiefdruckform kann vor und 
wahrend des BeffiUens und wahrend des Rakelns induk- 
tiv geheizt werden. Das Regenerieren, das Beffillen und 
30 das Abrakeln kann bevorzugt wahrend ein und dersel- 
ben Zylinderumdrehimg geschehen. 

Werden Thermoplaste verwendet, kann mit Warme- 
einwirkung, 2.B. fiber eine Infrarotstrahlungsquelle 
Oder HeiBluft und Materialien, die mittels Kapillarkraft- 
35 wirkung den Thermoplast aus den Vertiefungen saugen, 
z, B. einem hoch saugfShigen Papier, oder einer Abblas- 
oder Absaugeinrichtung gearbeitet werden. 

Ebenfalls m6glich ist eine Reinigung der Tiefdruck- 
form nur von anhaftenden Dreck und Farbe ohne Ffill- 
40 materialentfernung und eine Wiederbefullung der beim 
vorhcrgehenden Bebilderungsschritt entfemten Teile 
der Form. Eine VollSschung zur Rohform kann dann 
nach jeweils einer vorgegebenen Anzahl von Zyklen 
erfolgen. 

45 Weiterhin kOnnen als FflJhnaterialien Photopolymere. 
die per Laser gehartet und mittels Wasser entwickelt 
werden, verwendet werden, oder auch Lacke, die fiber 
mehrfachen Auftrag und Zwischentrocknung die voll- 
standige FQllung der Vertiefungen gesutten. Die Ffill- 
50 materialien werden z. B. durch RuBeintrag fOr die ver- 
wendete Strahlung sensibilisiert 

Die Oberflache der Tiefdruckform kann nach dem 
Beffillen durch PoUeren oder HeiBrakebi geglittet wer- 
den. Dies kann auch ein HeiflluftstraH, bzw. der ffir die 
55 bildmaBige Ablation eingesetzte Laserstrahl in geringer 
Strahlintensitat ubemehmen. Letzteres kann im Zuge 
der normalen Bebilderung geschehen, indem die bild- 
freien Stellen mit definierter, jedoch im Verhaitnis zur 
bildmaBigen Ablation wesentlich geringerer Leistung 
60 bestrahlt werden, so daB nur ein Auf schmelzen erfolgt 
Selbstverstodlich konnen statt ernes Laserstrahls, 
insbesondere eines Hochenergielaserstrahls, mehrere 
Strahlen parallel verwendet werden. Als Strahlungswel- 
le kommen alle thermisch wirksamen Laserquellen, wie 
65 Halbleiterlaser, insbesondere eine Laseranordnung aus 
mehreren Halbleiterlasem, NdYAG-Laser, C02-Laser, 
co-Laser in Frage. FOr die PhotopolymerbeffiUung 
muB ein im UV. bzw. Blauen strahlendcr Laser, wie z. B. 
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an einem Argonlaser verwendet^frden. Weiterhin 
kann statt einer Lichtquelle eine Funkenerrosion oder 
ein Wasserstrahl zuin Materialabtrag verwendet wer- 
den, B. wenn keine hohen Auflosungen gefordert sind. 

Ebenfalls kann ein bildmafiig beschnittenes saugf^- 
ges Material (z. B. Ldschpapier) verwendet werdea 
Diese Vorgehensweise ist in Fig. 6 nSher erlautert Die 
Grundlage bietet eine mehrlagige Folie 3(y. Ein saugf 
higes Material 30a (z. R Lfischpapier) ist auf einen nicht 
saugfahigen TrSger 30 b aufgebrachL Wie in der Folien- 
schneidtechnik Qblich, werden mittels eines CAD- 
Schneidplotters die nicht benfitigten Bereiche ausge- 
^schnitten und entfernt Die Folie 30' wird dann an den 
zuvor mit der befullten Rohfonn versehenen Tiefdnick- 
formz^inder 10 gebracht Mittels einer Heizwaize 31 
wird die Folie 30' Qber den Hefdruckf ormzylinder gebu- 
gelt. An den Stellen, an denen saugf&higes Folienmateri- 
al zu liegen kommt, wird dann durch die Kapillarkrafte 
das FQUmaterial herausgesogen, an den Stellen, die mit 
dem nichtsaugf^igen Trdger in BerOhrung kommen, 
geschieht dies nicht Dadurch kann eine Bilddifferenzie- 
rung 32, die allerdings im wesentlichen nur zwischen 
VoUton und PapierweiB differcnzieren kann. erreicht 
werden. 

Eine bildmSBige Ablation kann auch mittels eines Mi- 
krospiegelarrays 40 erfolgen. Der Aufbau eines solchen 
Arrays 40 ist in Fig. 7 dargestellt Ein typischer Vertre- 
ter eines solchen Arrays 40 besteht aus einzeln elek- 
trisch verkippbaren Mikrospiegehi 41 von typischerwei- 
se 20 (im x 20 \im Fl^che, die in einer Matrix aus 1000 
X 2000 Elementen angeordnet sind 

Fig. 8 und Rg. 9 zeigen beispielhaft eine Anordnung 
eines solchen Arrays 40 fQr eine Bildpunkt-Ubertra- 
. gungseinheit zur bildmaBigen Ablation. Das Spiegelre- 
lais 40 wird mittels einer Hochenergiebogenlampe 42 
gleichmaBig beleuchtet und Qber eine Optik 43 mit ei- 
nem Abbildungsmafistab von ca. 1 auf die Druckform- 
oberflache 44 so abgebildet, da0 die ICante des Arrays 
40 nut den 2000 Elementen senkrecht zur Rotationsrich- 
tung des Formzylinders liegt. Diese Kante definiert die 
Bildzeilen. Ein Pixel ist dabei als das Feld definiert, auf 
das geome trisch ein Spiegel abgebildet wird, wobei zur 
Fiache eines Spiegels jeweils die ihm angrenzende Half- 
te der nicht abbildenden Randbereiche bis zum jeweili- 
gen Nachbarspiegel gerechnet wird, Ein Spiegel reflek- 
tiert die auf ihn gestrahlte Energie dann auf die Form 
und in dieses Pixel, wenn er so steht, da0 er in den 
Raumwinkel reflektiert, den die Blenden der AbbU- 
dungsoptik vorgeben. Der Dnickformzylinder rotiert 
und es werden jeweils 2000 Bildspalten gleichzeitig ge- 
schrieben. Ein Spiegel adressiert ein Pbcel dann. wenn 
mehr als 50% seiner Fiache auf dieses abgebildet wer- 
den. Eine auf dem Zylinder ortsfeste Zeile von Pixeln 
wandert hierbei durch die ZeUen des Spiegelarrays 40, 
d. h. wird nach und nach von Spiegelarrayzeilen immer 
hdherer Nummem beleuchtet (Fig. 9). 

Eine geeignete Elektronik (im wesentlichen ein Multi- 
.element-Schieberegister) sorgt fur eine dieser Wande- 
nmg synchrone Zuordnung der Bilddatea Die Bilddaten 
werden dabei in die erste Zeile eingefQIlt Synchron zur 
Rotation des Zylinder s wandern die Bilddaten Zeile urn 
Zeile nach unten und die jeweils nichste Zeile von Bild- 
daten wird in die erste Zeile flbemommen. Wahrend 
dieser Wanderung kann ein Spiegel inuner entweder 
ein- Oder ausgeschaltet sein. Ein bestimmtes Pbcel kann 
also 0 bis 1000 Einheiten von Energie erhalten. Um bei- 
spielsweise ein Pbcel mit 4/10 der Maximalenergiedosis 
zu beaufschlagen, werden also 400 Spiegel wShrend die- 
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ser Wanderung auf "Ein-^M 600 Spiegel auf ''Aus" ge- 
schaltet, wahrend sie das Pixel adressieren. Die Adres- 
sierung der Spiegelelemente 41 wird also synchron mit 
der Rotation der Tiefdruckformoberfiache 44 analog 
emem Schieberegister geandert. so dafl die Zuordnung 
ernes Bildpbcels auf der Druckformoberflache 44 mit 
seinem korrespondierenden Belichtungsdatenwert Qber 
die gesamte Abbildungsfiache des Spiegelarrays 40 auf 
die Formoberfiache 44 erfaalten bleibt Die Anordnung 
der AnlAus-Spiege! ist beliebig, aber eventuell verfah- 
renstechnisch vorgegeben. 

Prinzipiell kSnnen durch die bildmaBige Ablation 3 
Flachen (Bildpixel) adressiert werden, die kleiner als die 
Flachenelemente des Grundrasters der Tiefdruckroh- 
15 form 1 sind, wobei insbesondere die bildmafiige Abla- 
tion 3 sogar im Wesentlichen unabhangig vom Grundra- 
ster durchfuhrbar ist Allerdings kann die bildmafiige 
Ablation 3 aber auch an das Gnindraster angepafit das 
heiBt in emem bestimmtcn geometrischen Verhaitois 
dazu stehend, sem. Im Idealfall fQhrt die bildmaBige Ab- 
lation verfahrenstechnisch notwendige Strukturierun- 
gen der Vertiefungen des Grundrasters durch. 

Nach einer Zylinderdrehung wird der Druckkopf um 
1000 Pixel verschoben und der Zyklus beginnt von Neu- 
em. Altemativ dazu kann auch ein kontinuierlicher Vor- 
schub des Dnickkopfes erfolgen, der den Kopf in einer 
Umdrehungdes Druckformzyfinders um 1000 Pfatel ver- 
schiebL 

Die vorstehenden Ausfuhrungen beziehen sich alle 
30 auf eine DurchfQhrung der erfindungsgemaBen MaB- 
nahmen innerhalb einer Tiefdruckmaschine, es versteht 
sich jedoch, daB die beschriebenen MaBnahmen selbst- 
verstandlich auch auBerhalb einer Druckmaschine 
durchfuhrbar sind 
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Patentansprdche 

1. Verfahren fflr den Tiefdnick mittels einer I6sch- 
und wiederverwendbaren Tiefdruckform, ausge- 
hend von einer Hefdruckrohform mit einem minde- 
stens auf die maximal zu ubertragende Farbmenge 
ausgelegten Gnindraster, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vertiefungen des Grundrasters der 
Tiefdruckrohform (1) gleichmaBig mittels einer 
verflflssigbaren Substanz durch eine Antragsein- 
richtung (11) befOllt werden (2\ dann bildmafiig 
Material durch eine BUdpunkt-Obertragungsein- 
richtung (21) aus den Vertiefungen abgetragen 
wird (3X die bildmafiig gerasterte Tiefdruckform 
(20) mittels eines Einfarbesystems (13) eingefarbt 
(4) und dann im Tiefdruck gedruckt (9) wird, 
schliefilich die Tiefdruckrohform (1) nach dem 
Druckvorgang regeneriert wird (7. 8) und die Ver- 
tiefungen wieder gleichmaBig befilllt werden (2). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die verflGssigbare Substanz im flQsa- 
gen Zustand durch hydrodynamische Kraf te, insbe- 
sondere durch Kapillarwirkung, in die Vertiefun- 
gen des Grundrasters der Tiefdruckrohform (1) ein- 
gebracht wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl, die verflQssigbare Substanz im 
flussigen Zustand im Obermafi auf die Tiefdruck- 
rohform (1) aufgetragen wird und nach dem Erstar- 
ren der uberschQssige Anteil mittels einer Rakel 
(12) von der Tiefdruckrohform (1) abgezogen wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, dafi die bildma- 
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Bige Ablation (3) durch thermische Energieeinwir- 
kung erfolgt 

5. Vcrfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die bildin§- 
Bige Ablation (3) dadurch unterstQtzt wird, daB die 5 
befOllte Tiefdruckrohfcrm in schnelle Rotation ver- 
setzt wird, derart. daB ein Teil des abzutragenden 
Materials dabei verdampft und ein Teii abgeschleu- 
dertwird 

6. Vcrfahren nach einem der vorangehenden An- 10 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfli- 
che der Tiefdruckrohform (1) im befflUten Zustand 
nachpoliert wird. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Einfir- 15 
bung der Tiefdruckform (20) eine Kaimnerrakel 
(t3) verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprfiche, gekennzeichnet durch das Dnicken im in- 
direktenTiefdruck. 20 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprCche, gekennzeichnet durch die Verwendung 
von hochpigmentierten,insbesondere wasserba- 
sierten Farben ffir die Enfarbung der Tiefdruck- 
form (20). 25 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Regene- 
ration (7, 8) der Tiefdruckrohform (1), die mit der 
Reinigung (7) von Farbresten auf der Tiefdruck- 
form (20) beginnt, em voUstandiges Entfemen der 30 
verflQssigbaren Substanz aus den Vertiefungen des 
•Grundrasters pro Zykius (BefOUung (2), bildm&Bige 
Abladon (3). Einf arbung (4^ Dnicken (6). Regenera- 
tion (7, 8)) umfaBt 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 35 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Regene- 
ration (7, 8) der Tiefdruckrohform (1) eine vollstfin- 
dige Entfemung der verflflssigbaren Substanz aus 
den Vertiefungen des Grundrasters pro einer vor- 
gegebeuen Anzahl von Zyklen (BefflUung (2), bild- 40 
maBige Ablation (3), Einfirbung (4). Drucken (Q, 
Regeneration (7)) vorsieht und in den dazwischen 
Uegenden Zyklen lediglich das durch die bildmSBl- 
ge Ablation (3) entfernte Material der verfltissigba- 
ren Substanz wieder aufgeffillt wird 45 
IZ Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB fQr die ver- 
flQssigbare Substanz ein Thermoplast verwendet 
wird 

13. Verfahren nach einem der vorangehenden An- so 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet daB fOr die ver- 
flilssigbare Substanz Fotopolymere verwendet 
werden. 

14. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB fflr die ver- 55 
flQssigbare Substanz Lacke verwendet werden. 

15. Verfahren nach emem der vorangehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB ffir die bild- 
mftBige Ablation (3) erne bildmSBig beschnittene 
Folic (300 verwendet wird, die fiber die zuvor be- eo 
fQlIte Tiefdruckrohform (1) gebugelt wird und das 
bildmSBig angeordnete saugfahige Folienmaterial 
(30a) das FfiUraaterial in den Vertiefungen des 
Grundrasters der Rohform (1) aus diesem heraus- 
saugt 65 

16. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB fur die bild- 
maBige Ablation (3) ein Mikrospiegelarray(40) ver- 
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wendet wird, das gleichmaBig beleuchtet imd bild- 
elementartig durch verkippbare Mikrospicgelele- 
mente (41) auf die Tiefdruckformoberfiache (44) 
abgebildet wird, wobei die Adressierung der Spie- 
gelelemente (41) synchron mit der Rotation der 
Tiefdruckformoberfiache (44) analog einem Schie- 
beregister geindert wird, so daB die Zuordnung 
eines Bildpbcels auf der DruckformoberflSche (44) 
mit seinem korrespondierendem Belichtungsdaten- 
wert fiber die gesamte Abbildimgsfiache des Spie- 
gelarrays (40) auf die Formoberflacbe (44) erhalten 
bleibt 

17. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB Bildpbcel, die 
kleiner als ein Hefdrucknapfchen sind, auf der 
Druckformoberfiache adressiert werden, so daB ein 
Tiefdrucknapfchen jeweils aus einer Mehrzahl von 
Bildpbcein erzeugt wird 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Bildpbcel in einer Anzahl von Stu- 
fen verschiedener Tiefcn ablatiert werden, die zwi- 
schen 2 und 256 liegt. 

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch die bildmaBige Ablation (3) Fia- 
chen (Bildpbcel) adressiert werden, die kleiner als 
die Fiachenelemente des Grundrasters der Tief- 
druckrohform (1) sind und die Adressierung imab- 
hSngig vom Grundraster durchgeffihrt wird 

20. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch die bildmaBige Ablation (3) Fia- 
chen (Bildpfacel) adressiert werden, die kleiner als 
die Fiachenelemente des Grundrasters der Tief- 
druckrohform (1) sind und m einem bestinunten 
geometrischen Verhaknis zum Grundriaster ange- 
ordnet werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mit der bildmafiigen Ablation (3) ver- 
fahrenstechnisch notwendige Strukturierungen der 
Vertiefungen des Grundrasters durchgeffihrt wer- 
den. 

22. Vorrichtung fur den Tiefdruck zur Durchffih- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1; dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an ^e rotierende Tiefdruckroh- 
form (1) mit eineni mindestens auf die maximal zu 
fibertragende Farbmenge ausgelegten Grundraster 
in Umlaufrichtung eine Einrichtung (11) zum An- 
tragen einer vcrflfissigbaren Substanz, eine Bild- 
punkt-Obertragungseinrichtung (21, 30, 40) zur 
bildmaBigen Ablation (3) auf der Oberflache der 
Tiefdruckform (20), ein Einfarbesystem (13) und ei- 
ne Regenerationseinrichtung (15) ffir das Grundra- 
ster der Tiefdruckrohform (!) anstellbar ist 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tiefdruckrohform (1) als 
Hulse ausgeffihrt isL 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzdchnet, daB zur Einrichtung (11) zum Antra- 
gen' einer vcrflfissigbaren Substanz, In Rotations- 
richtung des Druckifomizylinders (10) gesehen, je 
eine Formleiste (lid, lie) vor und nach dem Spalt 
zwischen der Tiefdruckrohform (1) und der Einrich- 
tung (11) vorgesehen ist, wobei die Formleiste (lid) 
nach dem Spalt eine scharfe hintere Kante aufweist 
und formschlQssig gegen den Zylinder (10) in sehr 
geringem Abstand (wenige 1/100 mm) gehalten ist 
und die Formleiste (lie) vor dem Spalt gegen den 
Zylinder (10) in grdBerem Abstand (einige 
1/100 mm bis wenige 1/10 mm) gehalten ist. 
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25. Tiefdruckrohf orm zur VerwenOung fur das Ver- richtung ein 

fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiclmet, 

daB das Grundraster Stege (9), die sich schrauben- Hierzu 7 Seite(n) Zetchnungen 

formig mit einem definierten Winkel um deren zy- — 

linderfdrmige Oberfiache winden, aufweist 5 

26. Tief druckrohform zur Verwendung fur das Ver- 
fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
da6 diese schichtfdrmig aufgebaut ist, wobei min- 
destens zwischen einer Oberfl&chenschicht, die das 
Grundraster beinhaltet, und einem Trtgerzylinder 10 
eine warmeisolierende Schicht eingelegt ist 

27. Tiefdruckrohform zur Verwendung fOr das Ver- 
fahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die warmeisolierende Schicht aus glasfaserver- 
stSrktem Kohlenstoff besteht 15 

28. Tiefdruckrohform nach einem der vorangehen- 
den AnsprQche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet. 
dafi die Stege (9) mdglichst senkrecht zur Oberfia- 
che derHefdruckform verlaufend ausgefiihrt sind. 

29. Tiefdruckrohform zur Verwendung fur das Ver- 20 
fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi regelm^Biges n&pfchenfdrmiges Grundraster 
vorgesehen isL 

30. Tiefdruckrohform zur Verwendung f Or das Ver- 
fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 2s 
dafi als Grundraster stochastisch verteilte Vertie- 

f ungen vorgesehen sind 

31. Vorrichtung nach Anspruch 22 dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi als Regenerationseinrichtung (15) ei- 
ne Ultraschalheinigungsanlage vorgesehen ist 30 
3Z Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ultras challreinigungsanlage .. 
auf mindestens zwei verschiedenen Levels betreib- 
bar ist, wobei ein Level mit niedriger Schallenergie 
und/oder mit eine Fldssigkeit, die nur die Farbe 35 
lost, zur Entfernung der verbliebenen Farbe dient 
und weitere Levels zur teilweisen bis vollstSndigen 
Entfernung des FOUmaterials in den Vertiefungen 
des Gnindrasters dienen. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB als Regenerationseinrichtung 
(15) ein Wasserhochdruckhochdruckreiniger vor- 
gesehen ist 

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Wasserhochdruckreiniger 45 
auf mindestens zwei verschieden Levels betreibbar 
ist, wobei ein Level mit niedrigem FlQssigkeits- 
druck und/oder -temperatur zur Entfernung der 
verbliebenen Farbe dient und die weiteren Level 
mit entsprechend hoherem FlQssigkeitsdruck und/ 50 
Oder -temperatur zur teilweisen bis voUst9ndigen 
Entfernung des Fullmaterials in den Vertiefungen 
des Grundrasters dienen. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Bildpunkt-Obertragungsein- 55 
heit ein zur thermischen Energieeinwirkung vorge- 
sehener Laser (21), insbesondere ein Hochenergie- 
laser eingesetzt ist 

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Halbleiterlaseranordnung eo 
aus mehreren Halbleiterlasem vorgesehen ist 

37. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Bildpunkt-Obertragungsein- 
rtchtung eine auf das befiillte Grundraster der Tief- 
druckrohform (1) aufbugelbare, bildm^ig be- 65 
schnittene, saugfahige Folie (30) vorgesehen ist 

38. Vorrichtung nach Anspruch 22. dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi als Bildpunkt-Obertragungsein- 



• 

spREelarra; 



Kfikrosp^elan-ay (40) vorgesehen ist 
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